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(7l) Anmelder: 



Mercedes-Benz Aktiengesellschaft, 70327 Stuttgart, 
DE 



(72) Erfinder: 

Stober, Helmut, 7043 Grafenau, DE 



Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(54) Selbsttragende, warme- und schalldammende Verkleidung fur Verbrennungsmotoren von Kraftfahrzeugen 

@ Die Erfindung betrifft eine selbsttragende, warme- und 
schalldammende Verkleidung fur Verbrennungsmotoren von 
Kraftfahrzeugen, die aus mehreren Lagen besteht, die unter 
Einwirkung von Druck und Warme unter Ausbildung von 
Zonen definiert vorgegebener Verdichtung verpreSt worden 
sind. Die Verkleidung besteht motorseitig aus einer starke- 
ren, warmeisolierenden und schalldammenden Lage aus 
einem anorganischen Fasermaterial. die mit einem Kohlen- 
stoff-Fasermaterial abgedeckt ist. Eine starkere, motorabge- 
wandte Lage aus anorganischem Fasermaterial hartet zu 
einer selbsttragenden Tragerschicht aus. Sie besteht zu 25 
bis 35 Vol.-<H) aus 25 bis 50 mm langen Glasfasern und im 
ubrigen aus einem hochtemperaturbestandigen Polyester- 
harz und aus mineralischem Fullstoff. Diese Tragerschicht 
m kann karosserieseitig mit einer Schicht aus einem Polyester- 
vlies oder Polyacrylnitrilfasern abgedeckt sein. 
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Die folganden Angaben sind dan vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine selbsttragende, warme- 
und schalldammende Verkleidung fur Verbrennungs- 
motoren von Kraftfahrzeugen gemaB dem Oberbegriff 
des Patentanspruches 1, wie er aus serienmaBig von der 
Anmelderin hergestellten Nutzfahrzeugen bekanm ist 
Und zwar ist die Verkleidung dort beiderseits des unter 
dem Fahrerhaus angebrachten Motors im Bereich zwi- 
schen Rahmenlangstrager und Fahrerhaus-Unterseite 
angebracht 

Aus der DE-OS 36 01 204 ist ein aus mehreren Vlies- 
lagen bestehender Absorptionsformkorper bekannt, der 
fur derartige gerauschdammende Verkleidungen fur 
den Motorraum von Kraftfahrzeugen dienen kann, der 
jedoch nicht formstabil ist Der vorbekannte Absorp- 
tionsformkorper besteht aus einer motorseitigen Deck- 
lage aus Kunststoff-Fasern, aus einer anschlieBenden 
warmeisolierenden und schallabsorbierenden Lage aus 
anorganischen, thermisch hochbelastbaren Fasermate- 
rial und aus einer weiteren absorbierenden Lage aus 
organischen Fasern. Bei hoher thermischer Beanspru- 
chung ist dieser Formkdrper ungeeignet, da sowohl das 
Kunststoff-Fasermaterial der Decklage als auch die or- 
ganischen Fasern langfristig durch die hohen Tempera- 
turen im Motorraum beschadigt bzw. zerstort werden. 
Der Absorptionsformkorper selbst ist auch — wie ge- 
sagt — nicht formstabil und muB zusammen mit einer 
gesondert herzustellenden, formangepaBten Trager- 
schale eingebaut werden. Die eingangs erwahnte, selbst- 
tragende Eigenschaft erhalt eine damit hergestellte Ver- 
kleidung also nur durch das Hinzutreten der gesonder- 
ten Tragerschale, wodurch der Fertigungsaufwand der 
Verkleidung selber, als auch der Montageaufwand da- 
fur, also letztlich die Kosten fur die fertig eingebaute 
Verkleidung, relativ hoch sind. 

In der DE-PS 38 18 301 ist ebenfalls ein gerauschdam- 
mender Formkdrper fur den Motorraum von Kraftfahr- 
zeugen beschrieben, bei dem anorganisches, thermisch 
hochbelastbares, durch ein Bindemittel gebundenes Fa- 
sermaterial motorseitig uber ein melaminharzhaltiges 
Verbindungsmittel mit einem Kohlenstoff-Fasermateri- 
al abgedeckt ist Dieser Formkdrper soil eine gute Ge- 
rauschdammung besitzen und auch als thermische Iso- 
lierung bis in einen Temperaturbereich von etwa 500° C 
anwendbar sein. Es ist dabei ferner vorgesehen, daB der 
Formkdrper zur Karosserie hin mit einer Schicht aus 
Kohlenstoffasern versehen ist Diese Kohlenstoffaser- 
schicht soil einen gewissen mechanischen Schutz fur die 
empfindliche Lage aus anorganischem Fasermaterial er- 
geben. Insgesamt stellt auch der dort beschriebene 
Formkdrper keine formstabile Verkleidung fur den Mo- 
torraum von Kraftfahrzeugen dar, sondern muB, urn da- 
mit eine selbsttragende Verkleidung bilden zu kdnnen, 
mit einer formangepaBten Tragerschale gepaart wer- 
den; auch eine mit dem eben geschilderten nachgiebigen 
Absorptionsformkorper gebildete selbsttragende Ver- 
kleidung ware also relativ teuer. 

Aufgabe der Erfindung ist es, die gattungsgemaB zu- 
grundegelegte Verkleidung dahingehend weiter zu ent- 
wickeln, daB unter Beibehaltung der gerauschdammen- 
den und warmedammenden Wirkung sowie der selbst- 
tragenden Eigenschaft die Verkleidung einfacher her- 
stellbar und montierbar ist 

Diese Aufgabe wird — ausgehend von der gattungs- 
gemaB zugrundegelegte Verkleidung — erfindungsge- 
maB mit den kennzeichnenden Merkmalen des Patent- 
anspruches 1 geldst 
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Dank der besonderen Zusammensetzung des Werk- 
stoffes fur die Tragerschicht kann dieser gemeinsam mit 
den ubrigen absorptionswirksamen Vlieslagen in einem 
einheitlichen PreBformvorgang zu einem einheitlichen 
5 formstabilen Werkstuck, also zu einer einheitlichen 
selbsttragenden Verkleidung, geformt werden, wodurch 
nicht nur die Herstellung der Verkleidung, sondern auch 
ihre Montage wesentlich vereinfacht und verbilligt wird. 
Durch die unterschiedliche Zusammensetzung der ein- 

io zelnen Lagen wird trotz fur alle Lagen gleiche Driicke 
und Temperaturen eine unterschiedliche Eigenschaft 
der Lagen erreicht Die einen Vlieslagen bleiben fur die 
geforderte Absorptionswirkung ausreichend locker, 
wogegen die Tragerschicht porenfrei, hart und starr 

15 wird. Von den beiden im kennzeichnenden Teil von An- 
spruch 1 angegebenen Alternativen fur die Trager- 
schicht ist die Ausbildung nach der Alternative a) fur 
hohe Temperaturbeanspruchung der Tragerschicht bis 
beispielsweise etwa 500° C vorgesehen, wogegen die 

20 Ausbildung der Tragerschicht nach der Alternative b) 
fur Falle einer geringeren Temperaturbeanspruchung 
z. B. bis etwa 200° C und/oder der Forderung nach guter 
Gerauschdammung gedacht ist 

ZweckmaBige Ausfiihrungen der Verkleidung kon- 

25 nen den Unteranspruchen entnommen werden. Zwei 
Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in einer Zeich- 
nung dargestellt und werden im folgenden beschrieben. 
Dabei zeigt: 

Fig. 1 einen teilweisen Querschnitt durch ein erstes 

30 Ausfuhrungsbeispiel eines einteiligen selbsttragendes 
Verkleidungsteils und 

Fig. 2 einen teilweisen Querschnitt durch ein zweites 
Ausfuhrungsbeispiel eines Verkleidungsteiles. 

Die Fig. 1 zeigt die selbsttragende, thermisch hoher 

35 belastbare Verkleidung 1 mit der aus einer Vlieslage 
anorganischer Fasern formgepreBten Absorptions- 
schicht 2 und der aus Glasfasern, mineralischem Fuller 
und Bindemittel bestehenden, gemeinsam mit der Ab- 
sorptionsschicht 2 formgepreBten und dabei porenfrei 

40 verdichteten und ausgeharteten Tragerschicht 3. Die 
warmebestandige Absorptionsschicht 2 besteht weitge- 
hend, beispielsweise zu 94 Vol-% aus Gesteinsfasern, 
insbesondere Basaltwolle, die mit einem Bindemittel, 
z. B. mit 6 VoL-% Phenolharzbinder versetzt sind Dank 

45 des relativ geringen Binderanteiles in der Absorptions- 
schicht bleibt diese Schicht — abgesehen von den Rand- 
zonen mit extrem hoher Flachenpressung — auch nach 
dem gemeinsamen WarmpreBvorgang porenhaltig und 
weist aufgrund dessen eine gute warmeisolierende und 

so schalldammende Wirkung auf. In der Tragerschicht 3 ist 
der Faseranteil hingegen wesentlich geringer als in der 
Absorptionsschicht 2; und zwar besteht die Trager- 
schicht lediglich zu einem Viertel bis zu etwa einem 
Drittel aus anorganischen Fasern, insbesondere aus 

55 Glasfasern. Der verbleibende, grdBere Rest der Trager- 
schichtbestandteile setzt sich uberwiegend aus anorga- 
nischem Fuller und im ubrigen aus Harzbinder zusam- 
men. Um bei der WarmpreBformung des Verkleidungs- 
teiles eine stabile, ausgehartete und thermisch hoch be- 

60 anspruchbare Tragerschicht 3 zu erhalten, wird ein 
hochtemperaturbestandiges Polyesterharz als Binder 
eingesetzt Als mineralischer Fullstoff fur die Trager- 
schicht hat sich insbesondere Quarzsand als geeignet 
erwiesen. 

65 Die zum Motor hin weisende Absorptionsschicht 2 ist 
mit einer Decklage 4 aus Kohlenstoffasern versehea 
Diese motorseitige Decklage besitzt vorzugsweise eine 
Dicke von 1 bis 2 mm und ein Flachengewicht von 100 
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bis 150 g/m 2 . Aufienseitig ist die Tragerschicht 3 beim 
dargcstclltc Ausfiihrungsbeispiel aus optischen Grun- 
dcn auch mil einer DeckJage 5 mit einer Schichtdicke 
von ctwa 1 mm und einem Flachengewicht von 100 bis 
I50g/m 2 versehen, die aus einem Polyestervlies oder 5 
aus Polyacrylnitrilfasern besteht. Diese Decklage kann 
auch mit der Oberflache der Tragerschicht 3 durch eine 
zwischengelegte, warmeaktivierbare KJebstoffolie ver- 
bunden werden. 

Mit 6 sind die Randzonen der Tragerschicht 3 be- 10 
zeichnet, die eine besonders hohe Dichte und damit 
auch eine hohe mechanische Stabilitat besitzen; und 
zwar sind auch in diesem Bereich aufgrund einer ent- 
, sprechenden Formgebung des FormpreBwerkzeuges 
die Fasern der Absorptionsschicht porenfrei verdichtet- ]5 
Dies wird zum einen durch eine entsprechende Formge- 
bung des FormpreBwerkzeuges und einen dementspre- 
chend hohen PreBdruck in den Randzonen erreicht; er- 
ganzend kann in der Randzone auch der Binderameil 
ortiich gezieit durch Aufspruhen von Binderharz erhoht 20 
werden. In diesen Randzonen konnen die fur das An- 
bnngen der VerkJeidung im Kraftfahrzeug erforderli- 
chen Offnungen, z. B. Schraubendurchgangslocher, her- 
ausgestanzt werden. 

Der Formkorper wird in einem Arbeitsschritt herge- 25 
stellt Und zwar wird zuerst in die untere Halfte eines 
geoffneten FormpreBwerkzeuges die in einem vorge- 
fertigten Vlies zusammengestellte Materialmischung fur 
die Tragerschicht 3 eingelegt und darauf das ebenfalls in 
Vliesform bereitgestellte Material fur die Absorptions- 30 
schicht 2 aufgebrachL Auf das Absorptionsmaterial 
wird noch ein Kohlenstoffaservlies aufgelegt. Darauf 
wird das so gefullte FormpreBwerkzeug geschlossen 
und unter Warmeeinwirkung zusammengepreBt, wobei 
die VerkJeidung ihre Form erhalt und das Material der 35 
Tragerschicht porenfrei verdichtet wird und zu einer 
ausgeharteten, selbsttragenden Schicht mit einer Dicke 
von 1 bis 5 mm verpreBt wird. Die Dicke der Trager- 
schicht betragt nach dem PreBvorgang in der Mitte des 
Formkorpers normalerweise 3 bis 5 mm und nimmt zu 40 
den Randlagen hin bis auf etwa 1 mm ab. Bei dem PreB- 
vorgang wird diese Materialschicht je nach der Gestal- 
tung der VerkJeidung auf eine Schicht von etwa 50 mm 
Dicke in der Mitte des Formkorpers und bis zu ca. 5 mm 
in den Randzonen verpreBt, bei einem Flachengewicht 45 
von 1500 bis 3000 kg/m 2 . Da die Tragerschicht 3 und die 
Absorptionsschicht 2 innerhalb ihrer Fasern dispergier- 
te Bindemittel enthalten, fuhrt dies bei der WarmpreB- 
formung der VerkJeidung zu einem guten Zusammen- 
halt der verschiedenen Schichten. 

Die in Fig. 2 ausschnittsweise im Querschnitt darge- 
stellte VerkJeidung 1' ist vor allem fur eine thermische 
Belastung bis hochstens 200 bis 220°C gedacht; sie un- 
terscheidet sich von dem thermisch hoch belastbaren 
Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 vor allem durch die Zu- 
sammensetzung der Absorptionsschicht 2' und der Tra- 
gerschicht 3'. Und zwar ist hier die Tragerschicht prak- 
tisch als ein in der VerkJeidung integrierter, faserver- 
starkter Polypropylen-Formkorper ausgebildet, der zu 
etwa einem Viertel aus anorganischen Fasern von etwa 
25 bis 50 mm Lange, beispielsweise aus Glas- oder aus 
Basaltfasern, und im ubrigen aus Polypropylen besteht 
Die Absorptionsschicht 2' ist zu etwa drei Vierteln aus 
Kunststoff- und/oder Textilfasern und im ubrigen aus 
Phenolharz als Bindemittel gebildet Die beiden DeckJa- 
gen 4 und 5 sind gleich wie im Beispiel nach Fig. 1 aus- 
gebildet Es ist ohne weiteres denkbar, daB beide Alter- 
nativgestaltungen der Absorptionsschicht in ein und 
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derselben VerkJeidung vorgesehen sind, und zwar an 
Stellen einer hoheren, deutlich uber 200° C hinausge- 
henden thermischen Belastung z, B. in der Nahe der 
Auspuffleitung wird ein Vlies aus anorganischen Fasern 
aufgelegt und in den ubrigen thermisch weniger stark 
belasteten Bereichen ein Vlies aus Kunststoff- oder Tex- 
tilfasern. 

Die mit der erfindungsgemaBen selbsttragenden, ein- 
teiligen VerkJeidung erzielbaren Vorteile liegen insbe- 
sondere in der preisgunstigen Herstellbarkeit und Mon- 
tage der VerkJeidung, in einer guten schalldammenden 
Wirkung und — bei der thermisch hoher beanspruchba- 
ren Ausgestaltung nach Fig. 1 - in der auBerordentlich 
hohen thermischen BelastbarkeiL Die VerkJeidung kann 
in alien Kraftfahrzeugen, sowohl in Personenkraftwa- 
gen als auch in Lastkraftwagen, nicht nur im Motorraum 
des Fahrzeuges, sondern mit einem entsprechenden Zu- 
schnitt uberall dort angebracht werden, wo im Fahrzeug 
abzuschirmende Hitzequeilen vorhanden sind, z. B. bei 
Auspuffrohren, Turbolader usw. 

Patentanspriiche 

1. Selbsttragende, warme- und schalidammende 
VerkJeidung fur Verbrennungsmotoren von Kraft- 
fahrzeugen, bestehend aus einem motorseitig in- 
nerhalb der VerkJeidung angeordneten, von mehre- 
ren Vlieslagen gebildeten Absorptionsformkorper 
und aus einer auf der motorabgewandten Seite in- 
nerhalb der Verkleidung angeordneten, den Ab- 
sorptionsformkorper in seiner vorgesehenen Form 
und Einbaulage stabilisierenden, formangepaBten 
Tragerschale, wobei die Vlieslagen des Absorp- 
tionsformkorpers unter Ausbildung von Zonen de- 
finiert vorgegebener Verdichtung verpreBt sind 
und wobei die der Gerauschabsorption und der 
thermischen Abschirmung der Motorwarme die- 
nenden Absorptionslage des Absorptionsformkor- 
pers anorganische Fasern enthalt, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Tragerschale mit dem Ab- 
sorptionsformkorper zu einem einzigen FormpreB- 
teil baulich integriert ist, indem auf der motorabge- 
wandten Seite der absorptions-wirksamen Vliesla- 
gen der Verkleidung eine weitestgehend poren- 
freie, etwa 1 bis 5 mm starke Tragerschicht (3) an- 
geformt ist, die gemeinsam mit den absorptions- 
wirksamen Vlieslagen der VerkJeidung zu einem 
einheithchen Formkorper verpreBbar ist und die 
- zu 25 bis 35 VoL-% aus 25 bis 50 mm langen 
Glasfasern besteht und im ubrigen entweder 

a) 25 bis 35 Voi.-% eines hochtemperaturbe- 
standigen Polyesterharzes und 35 bis 45 
Vol.-% mineralischer Fullstoffe enthalt oder 

b) 65 bis 75 VoL-% Polypropylen enthalt. 

2. Warmedammende VerkJeidung nach Anspruch 1, 
Alternative a), dadurch gekennzeichnet, daB der 
mineralische Fiillstoff fur die Tragerschicht (3) 
Quarzsand enthalt. 

3. Warmedammende VerkJeidung nach Anspruch 1, 
insbesondere nach dessen Alternative a), dadurch 
gekennzeichnet, daB die absorptions-wirksame 
Vheslage der VerkJeidung etwa 85 bis 96 VoL-% 
vorzugsweise etwa 94 VoL-% Basaltwolle und im 
ubrigen Phenolharzbinder enthalt. 

4. Warmedammende Verkleidung nach Anspruch 1, 
insbesondere nach dessen Alternative a), dadurch 
gekennzeichnet, daB die absorptions-wirksame 
Vheslage der VerkJeidung auf der zum Motorraum 
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weisenden Oberflache mit einer aus einem Kohlen- 
stoff-Fasermaterial bestehenden Decklage verse- 
hen ist. 

5. Warmedammende Verkleidung nach Anspruch 1, 
insbesondere nach dessen Alternative b), dadurch 5 
gekennzeichnet, daB die absorptions-wirksamen 
Vlieslagen der Verkleidung eine Vlieslage enthalt 
oder vollstandig aus einer Vlieslage besteht, die aus 
etwa 70 bis 80 VoL-%, vorzugsweise etwa 75 
VoL-% Kunststoff- und/oder Textilfasern und im 10 
ubrigen aus Phenolharzbinder zusammengeseut 
ist. 

6. Warmedammende Verkleidung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB die freie Oberflache 
der Tragerschicht (3) mit einer 0,5 bis 2 mm dicken 15 
Abdeckschicht (5) aus Baumwollfasern, Polyester- 
fasern oder Polyacrylnitrilfasern versehen ist 
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